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Verstarkunasprof i1 fur Kunststoff -Hohlprof ile zur Herstellunq von 

Fensteft Tiiren oder dql. 



Die Erfindung betrifft ein Verstarkungsprof il fur Kunststoff-Hohlpro- 
file zur Herstellung von Fenster, Turen oder dgl., welches in min- 
destens einer Prof ilhohlkammer angeordnet ist. 

Derartige Verstarkungsprof ile sind seit mehreren Jahren zur Ausstei- 
fung von extrudierten Kunststoff prof ilen bekannt. Urn derartigen Pro- 
filleisten die hinreichende Stabilitat zu geben, wird in mindestens 
einer der Kammern beispielsweise eine Metalleinlage in Form eines 
Verstarkungsprof i Is eingeschoben. Eine derartig verstSrkende Profil- 
leiste ist in der DE PS 29 26 487 beschrieben, bei der ein U-formiges 



Profil in der innenliegenden Hohlkammer eines Kunststoffprofils ein- 
gelegt ist. 



Jedoch weisen derartige VerstSrkungsprof lie den Nachteil auf, da6 
sich KSlte- bzw. Warmebrucken bilden, die dazu fuhren, daG die gefor- 
derten WSrmedSnmMerte bei derartigen Kunststoffprofilen nicht er- 
reicht werden, da insbesondere der Warmestrora uber das eingebrachte 
VerstSrkungsprof il geleitet wird. 

Der Erfindung Viegt daher die Aufgabe zugrunde, ein VerstSrkungspro- 
fil fur extrudierte Kunststoffprof ile zur Herstellung von Fenster, 
Turen oder dgl. derart weiterzubilden, bei dem insbesondere der War- 
medurchgangswert wesentlich herabgesetzt wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemSB dadurch gelost, daB das VerstSr- 
kungsprof il aus Material ien mit unterschiedlichen WarmeleitfShigkei- 
ten gebildet ist. Durch die Ausbildung eines VerstSrkungsprof i Is. 
welches insbesondere aus Material ien hergestellt wird, deren WSrme- 
leitfShigkeiten unterschiedlich ausfallen, kann in vorteilhafter Wei- 
se der Warmedurchgangswert beeinfluBt werden, so daB sich Kalte- oder 
Warmebrucken nur noch vermindert ausbilden konnen. Hierbei setzt sich 
erfindungsgemSB das VerstSrkungsprof il aus einem oder mehreren Me- 
tal If ormteil en und einem oder mehreren Kunststofformteilen zusammen. 
Hieraus ist ersichtlich, daB insbesondere der Metallbestandteil des 
VerstSrkungsprof i Is die hinreichende Stabilitat bzw. Versteifung fur 
das extrudierte Kunststoffprof il gewahrleistet, wobei der Bestandteil 
aus Kunststoff, der die Vervol IstSndigung des VerstSrkungsprof i Is 
bildet, dazu beitrSgt, den WSrmedurchgangswert des Gesamtprof ils zu 
beeinflussen. In Folge der Verwendung unterschiedlicher Material ien 
ergibt sich ein thermisch . getrenntes VerstSrkungsprof il , welches 
einen Trenneffekt hervorruft, so daB sich in der Prof il hohlkammer des 
Kunststoffprofils KSlte- bzw. WSrmebrucken nicht bilden. und ein Ab- 
strahlen von WSrme oder KSlte entweder nach auBen oder nach innen be- 
einfluBt wird. 
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Oabei sind in vorteilhafter Weise die Metal If orinte lie in der Profil- 
kanuner derart angeordnet, daB sie jeweils an den nach auBen weisenden 
Seiten der Kammer zu liegen kommen. Aufgrund dieser Ausbildung wird 
erreicht, daB besonders die Bereiche nach auBen hin jeweils stabili- 
siert und geschutzt sind, so daB zwar die Kalte bzw. Warme hier ange- 
nommen wird, jedoch nicht zu dem GegenstQck weitergeleitet wird, da 
in zweckmSBiger Weise gerade zwischen diesen beiden versteifenden Me- 
tal If ormteilen als verbindendes Element das als Bruckenelement ausge- 
bildete Kunststoffteil angeordnet ist. Die Ausbildung zeigt, daB hier 
ein Verstarkungsprofil geschaffen wird, welches fur sich hinreichend 
Stabilitat in das Kunststoffhohlprof il einbringt, wobei jedoch im 
Hinblick auf die Warmedurchgangswerte der warmestrom wesentlich be- 
einf luBt wird. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung sind die Metallformteile aus 
rollgeformten Blechstreifen gebildet, wobei das Bruckenelement steg- 
artig ausgebildet ist. In Folge dieser Formgebung der Teile konnen 
die rollgeformten Blechstreifen mit dem oder den Bruckenelementen 
wahrend der Produktion fest miteinander verbunden werden, so daB fiir 
die Versteifung das erforderliche Widerstandsmoment erreicht wird und 
ein seitliches Verschieben der Kunststoffelemente verhindert wird. 
Dabei sind die Stahlblechstreifen derartig rollgeformt, daB sie. eine 
Aufnahme in Form einer Nut fur das Bruckenelement bilden. In diese 
Aufnahme kann dann das stegartig gebildete Bruckenelement einge- 
schoben werden, so daB eine formschliissige Verbindung zwischen den 
Metal If ormteilen und dem Bruckenelement hergestellt werden kann, um 
auf diese Weise ein versteifendes Profil zu bekommen. In Weiterbil- 
dung der Erfindung konnen daher Verstarkungsprof ile gebildet werden, 
die an jeden beliebig ausgebildeten Hohlkammer-Prof ilquerschnitt an- 
paBbar ist. So konnen - wie hier nur beispielsweise angefuhrt -Ver- 
stSrkungsprofile wie Doppel-T-Trager, Kasten- oder H-Struktur bzw. C- 
Struktur ausgefuhrt. werden. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird anhand der nachstehenden 
Figuren 1 bis 3 nSher erlSutert, dabei zeigen: 



Figur 01: Eine geschnittene Seitenansicht eines extrudierten 
Kunststoff-Hohlprofiles mit einem in einer Kammer 
angeordneten Verstarkungsprof il gemSB der Erfin- 
dung; 

Figur 02: Eine Seitenansicht des Verstarkungsprof i Is gemSB 
der Figur 1; 

Figur 03: Eine weitere Ausfuhrungsforin des VerstSrkungspro- 
fils gemSG der Figuren 1 und 2. 

Die Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch ein insbesondere fur einen 
Fenster-Blendrahmen vorgesehenes Kunststoffprof il 1. Das Kunststoff- 
profil 1 besteht aus zwei im Abstand voneinander verlaufenden paral- 
lelen Seitenwanden 2 und 3, sowie einer zum Mauerwerk hinweisenden 
Stirnwand 4, die mit Verankerungsstegen versehen ist, sowie einer in 
der Zeichnung nicht dargestellten Flugelrahmen weisenden AnschluBwand 
6. Die beiden SeitenwSnde 2 und 3 bilden zusammen mit der SuBeren 
Stirnwand 4 sowie der inneren AnschluBwand 6 im wesentlichen ein 
Rechteckprofil. An die AnschluBwandung 6 schlieBt sich in Verlange- 
rung der Seitenwand 2 ein kastenformiger Anschlag 7 an, der auf einer 
zum Flugelrahmen weisenden Seite mit einer Aufnahmenut 8 zur Aufnahme 
einer Dichtungsleiste versehen ist. Der sich rechtwinklig gestaltende 
Innenraum des Kunststoffprof i Is 1 weist zusStzlich stabilisierende 
Wande 9 und 10 auf, wobei besonders in der innenliegenden Kammer 11 
das erfindungsgemaBe Verstarkungsprof i 1 12 angeordnet ist. 

Das Verstarkungsprof il 12 wird dabei - wie aus der geschnittenen Sei- 
tenansicht ersichtlich - aus Material ien mit unterschiedlichen warme- 
leitfahigkeiten gebildet. Hierbei setzt sich das Verstarkungsprof il 

12 aus Metal If ormteilen 13 und 14 und einem Kunststofformteil 15 zu- 
sammen. Wie aus der Darstellung ersichtlich, sind die Metal If ormteile 

13 und 14 in der Kammer 11 derart angeordnet, daB sie jeweils an den 
nach auBen liegenden Seiten der Kammer 11 zu liegen kommen. Demnach 
liegt das Metal If ormteil 13 zur nach auBen weisenden Seite des Pro- 



filrahmens, wobei entsprechend das Metal If ormteil 14 zur Innenseite, 
also zur Raumseite hin, angeordnet ist. Zwischen diesen beiden Me- 
tal If ormteilen 13 und 14 ist als verbindendes Bruckene lament das 
Kunsts toff ormteil 15 angeordnet. 

Wie aus den Einzeldarstellungen der Figuren 1 und 2 ersichtlich, sind 
insbesondere die Metal If ormteile 13 und 14 gefaltete Stahlblechstrei- 
fen, die derart zu einem Streifen gefaltet sind, daB sie in Richtung 
zum Kunststoff ormteil 15 eine einfassende Nut 16 bilden, wie es in 
der Figur 2 dargestellt ist. Hingegen zeigt die Figur 3 eine weitere 
AusfQhrungsforra eines Verstarkungsprof ils 12, bei dem zwei parallel 
angeordnete Kunststoff ormteile 15.1 und 15.2 angeordnet sind. Dabei 
sind die Metal If ormteile 13 und 14 derart gefaltet, daB sie zwei Nu- 
ten 16.1 und 16.2 zur Aufnahme der stegartigen Kunststofformteile 
bilden. Das Metal l-Formteil 13 bzw.l4 weist dabei in seinem Mittelbe- 
reich eine Einformung 17 auf, an deren Rucken jeweils die als BrQcken- 
elemente ausgebildeten Kunststoffteile 15.1 und 15.2 anliegen. Zur 
sicheren Halterung der Kunststofformteile ist der Blechstreifen der- 
art geformt, daB er um das Bruckene lement heruragreift und sich mit 
seinem freien Schenkel von auBen an das Bruckene lement anlegt. Auf 
diese Weise wird ein kastenformiges Verstarkungsprof il gebildet, wel- 
ches insbesondere den Warme- bzw. KSltedurchgang durch ein extrudier- 
tes Kunststoff-Hohlprofil unterbindet. 
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Schutzanspruche 



01. VerstSrkungsprofil fur Kunststoff-Hohlprof ile zur Herstel- 
lung von Fenster, Turen oder dgl., welches in mindestens 
einer Prof ilhohlkammer angeordnet ist, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Verstarkungsprof il (12) aus Materialien mit 
unterschiedlichen Warmeleitfahigkeiten gebildet ist. 

02. Verstarkungsprof il nach Anspruch 1, dadurch gekennreichnet, 
daB das Verstarkungsprof il (12) sich aus einem oder 
mehreren Metal 1-Formteil en (13, 14) und einem oder mehreren 
Kunststofformteilen (15) zusammensetzt. 

03. Verstarkungsprof il nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Metal 1-Formte ile (13) und (14) in der 
Profilkammer (11) derart angeordnet sind, daB sie jeweils 
an den nach auBen weisenden Seiten (2) und (3) der Kammer 
(11) 2u liegen kommen. 

04. VerstSrkungsprofil nach Anspruch 2 und 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen den Metal l-Formteilen (13) und (14) 
als verbindendes Briickenelement das Kunststofformteil (15) 
angeordnet ist. 



05. VerstSrkungsprof 11 nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Metall-Formteile (13, 14) aus rollgefonnten Stahl- 
blechstreifen gebildet sind. 

06. VerstSrkungsprofil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Kunststofformteil (15) als stegartiges BrQckenele- 
ment ausgebildet ist. 

07. VerstSrkungsprof il nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Stahl- 
blechstreifen . derart ausgebildet sind, daB sie eine Auf- 
nahme (16) fur das BrQckenelement bilden. 

08. VerstSrkungsprof il nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das 
VerstSrkungsprof il (12) an jeden beliebigen Hohlkammer- 
Profilquerschnitt anpaBbar ist. 



